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PatentansprQche: 

1. Heizgerat fQr mobile Einheiten, wie Kraftfahr- 
zeuge, Schiffe oder Zelte, zur Erzeugung von Warm- 
luft mit eigcner Brennstoffheizqueile, das ein Frisch- 
luft- und ein Verbrennungsluftgeblase, eine Brenn- 
kammer, in die eine mit einer Zfindeinrichtung 
vcrsehene Vorkammer seitlich Qbergeht, einem in 
die Vorkammer mundenden Brennstofrzuleitungs- 
stutzen, FuhrungskanaJe sowohl fur die Verbren- 
nungsluft als auch fur die aufzuheizende Frischluft, 
einen Warmetauscher mit inneren und auBeren 
indirekten Heizflachen, von denen die einen von den 
Abgasen und die anderen von der Frischluft beauf- 
schlagt sind, und einen Abgasruhrungsstutzen 
aufweist, mit dem die Brennkammer Ober ein 
Flammrohr kommuniziert, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das Heizgerat mit einem Druck- 
guflstfick (28) versehen ist, welches einstfickig die 
Brennkammer (30) mitsamt Vorkammer (32), den 
Warmeiauscher (36) snftsanst scinen beidseitigen 
indirekten Heizflachen (38, 40) und deh Abgasfuh- 
rungsstutzen (42) biidet, und dafl die Brennkanwner 
(30) wannefeste Blecheinsatze (68* 46, 52) oder -ein- 
lagen aufweist, an welche das Flammrohr. (72) in 
dem Druckguflstfick (28) mit Abstand zu diesem an- 
schlieflt 

2. Heizgerat nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der Brennstoffzuleitungsstutzen (34) 
einstfickig mit dem Druckguflstfick (28) ausgebildet 
isL 

3. Heizgerat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafl das Druckguflstfick (28) an 
einem Ende geschlossen ]si und der Abgasfuhrungs- 
stuizen (42) seilJich aus dem Druckguflstfick (28) 
herausgefflhrt ist 

4. Heizgerat nach einem der Ansprfiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Fuhrungskanale ffir 
die aufzuheizende Frischluft zwischen der AuBen- 
flache des Druckguflstficks (28) und der Innenflache 
des auf das DruckguBstfick (28) aufgesetzten Mantels 
(80) angeordnet sind. 


Die Erfindung bezieht sich auf ein Heizgerat gemaO 
dem GattungsbegriffdesAnspruchs I. 

Bei bekannten derartigen Heizgeraten (interner 
Stand der Technik der Anmelderin) wurde bisher der 
Warmetauscher aus Blechen zusammengeschweiflt; 
daran wurde die Brennkammer angeschweiflt oder 
angelotet. an diese wiederum wurde die Vorkammer 
angeschweiflt und schliefllich wurde auch der Abgas- 
stutzen durch SchweiDung verbunden. Meistens wurde 
der Warmetauscher sogar nur einseitig mit indirekten 
Heizflachen versehen. da die Schweiflverbindung der 
enlsprcchenden indirekten Heizfl2che an beiden Seiten 
des Warmetauschers in Anbetracht des Aufwandes an 
manucller Arbeit als njcht lohnend erschicn. obwohl die 
Anordnung bcidseitiger indirekter Heizflachen eine 
bessefc Ausnutzung der in der Brennkammef durch 
Brennstoff erzeugten WMrme eriridgitchL Die bekann- 
ten Heizgerate der genannten Art werden seit langcm 
hergestellt und in groQem Umfang vertrieben. und aMch 
funktionsmaflig haben sie bereits eine belrachllichu 
Reife erlangU tfotzdem hat man bisher nOch kerne 


befriedigende Lasting gefunden, die erforderliche 
Handarbeit bei der Zusammensetzung des HcizgerSts 
wesenilich einzuschrankea, 
Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 

5 gattungsgemafle Heizgerate in der Wejse zu verbessern, 
dafl bet gleichbleibender MaBhaltigkeit, wie sie fur eine 
Blechkonstruktion ublich ist, der Arbeitsaufwand fur die 
AusfGhrung vermindert wird. 
Diese Aufgabe wird nach der Erfindung -gemaD dem 

10 Kennzeichen des Anspruchs 1 gelQst. 

- Es ist bereits bekannt. ein Heizgerat mit einem mit 
Warmetauschrippen ausgebildeten GuDstfick zu verse- 
hen (US-PS 26 42 858). Bisher hat man jedoch fur die 
Brennkammer gattungsmaflig vergleichbarer Heizger3- 

15 te ein hochwarmfestes Material vorgesehen. In einem 
bekannten solchen Fall (US-PS 23 86 746) ist der 
Warmetauscher eines Heizgerates aus DruckguOmate- 
rial wie Messing, hergestellt und die an den Warmetau- 
scher stirnseitig anschlieflende Brennkammer ron einer 

20 Keramikzelle gebildeL Erst am Ehde des Abgasstutzcns 
hat man weniger warmfestes Material, wie Aluminium, 
yorgesehen. 

Bei der Erfindung wird stattdessen sowohl die 
Brennkammer mit Vorkammer als auch der Warmetau- 

25 scher mit seinen Heizflachen und der Abgasfuhrungs- 
stutzen aus Druckgufl bzw. Spritzgufl ausgebildet, der. 
urn die Kosten im Sinne der Aufgabenste Uung niedrig zu 
halteru zweckmaBig wenig temperaturbeanspruchbar 
ist • 

3 o Schadliche Oberhitzung des Druckgusses wird dabei 
durch geeignete Anordnung von warmefesten Blechein- 
satzen oder -einlagen und das mit Abstand zum Druck- 
guflstfick angeordnete Flammrohr verhindert Warme- 
feste Einlagen konnen dabei in das Druckguflstfick bereits 

35 bei der HersteUung mit eingegossen sein; in Frage 
kommen dabei insbesondere warmefeste Einlagen aus 
hochhitzefesten Blechen, insbesondere Stahlblechen. 
Einsatze konnen jedoch auch nachtrSglich angebracht, 
z. B. unter Kiemmung eingespannt, eingeschoben oder 

40 auch eingeschweiflt sein. 1 

Die erflndungsgemaBen Heizgerate lassen sich unter 
weitgehender Einsparung von Handarbeit beim Zusam- 
mensetzen mit optimal kleinen Dimensionen ohne 
Einbufle an Wirkungsgrad herstellen. Bei gleichbleiben- 

45 den Dimensionen im Vergleich mit bekannten galtungs- 
gemaOen Heizgeraten laDt sich ein wesehtlich hSherer 
Wirkungsgrad erzielen. 

Als Material des DruckguQstQcks kommt beispiels- 
weise eine Aluminiumlegierung (z. B. Silumin) anstelle 

5 o der sonst verwandien, meist hochwertigen Eisenbleche 
in Frage. Es hat sich gezeigt. dafl ein derarliges 
DruckguBstfick nichl nur die erwfinschlen Vorteile 
zeigt. sondern auch nur noch verhaltnismaBig wenig 
Montagenacharbeit von Hand erforderL Das die 

55 verschiedenartigen Funktionsteile zusammenfassende 
DruckguBstfick laGt sich dabei mit verhaltnismaBig 
geringem Formaufwand herstellen. 

Gattungsfremde Heizgerate ohne Flammrohr, bei 
denen die Brennstoffzufuhr in die Brennkammer axial 

60 erfolgt und die Verbrennungsluft als HfiUstrdmung 
zwischen der Brennstoffzufflhrung und der Wandung der 
Bfennkammer in diese eingeiOhrt wird und gleichzeitig 
zur KOhlung der Brennkammerwandung dient, sind an 
sich bekannt (FR'PS 11 41 808 mit erstem Zusatz Nn 

65 70 781). Bei derartigen bekartfUeri Heizgeraten hat man 
sogar schon in Betracht gezogen, die von der Verbren- 
nungsluft beaufschlagte BrennkammerWand direkt aus 
Leichtmetall zu bil'den (erwahntes franzdsisches Zusatz- 
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patent Nr. 70 781, Fig. I). Erne Bfldwng der Brenn- Zwischen dem Tragtcil 22 und dem Flansch 26 sind 

kammer aus DruckguBist jedoch nicht vorbekannt Auch noch zwei Einsatzbleche 44 und 46 eingespannt, die zur 

jst das betreffende Leichtmetallteil nicht einstflckig mit Fuhrung der Verbrennungsluft auf ihrem Weg in die 

deminnereundauflere WarmetauschflSchen aufweisen- Prennkammer 30 dienen. Die Einsatzbleche konnen 

den Wannetauscher verbunden. Derartige Heizgerate 5 aber auch am Tragteil 22 angeschweiBt sein. 

sind der Funktion nach nicht mit dem gattungsgemaBen Am Tragteil 22 ist zugleich der seithche Eintnltsstut- 

Heizgeraten zu vergleichen und wegen ihrer grfiOeren zen 48 fur die Verbrennungsluft mit ausgebildeL 

radialen und axialen Dimensionen auch nicht in gleichem AuQerdem tragt das Verbrennungsluftgeblaserad 20 

Mafle zur Materialeinsparang wie bei der Erfindung und noch eine mit diesem umlaufende Blechkappe 50. deren 

damit schlieBIich zur Herstellung miniaturisierter Heiz- to Stimseite 52 cine axiale Begrenzungswand der Brenn- 

gerate geeigneL kammer 30 bildeu Zwischen dem Einsatzblech 46 und 

Vorzugsweise ist in Weiterbildung der Erfindung auch dem Umfang der umlaufenden Blechkappe 50 ist eine 

noch der Brenmtoffzuleitungsstutzeneinstuckigmitdem Ringduse. 54 ausgebildet, durch welche die Verbren- 

DruckguBstQck ausgebfldet. Zur Erreichung einer ge- nungsluft axial in die Brennkammer 30 eintreten und 

drungeaenBauweiseempfiehltes sich,wenn das Druck- 15 sich dort mit der Ober den Brennstoffzuleitungsstutzen 

euBstackaneinemEndegeschlossenistundderAbgas- 34 und die Vorkammer 32 zugefohrten ntoigen 

krungsstutzen seitlich aus dem DnickguBstflck Brennstoff fflr die Yerbrennung mischen kann Die 

herausgefuhrt ist. Verbrennungsluft trilt dabei zunachst in radialer 

Zur Herstellung eines solchen DruckguBstQcks emp- Richtung nach innen durch den Eintrittsstutzen 48 in das 

fiehlt sich eine GuBformtrennung in axialer Richtung 20 Heizgerat ein, umspQlt den Elektromotor 12 innerhalb 

mit der Anordnung vorab ausziehbarer Einsatzstempel der vom T\*gteil 22 umschiossenen Kammer 56, wendei 

zur Formung des Abgasstutzens, der Vorkammer und sich dann zunachst in Richtung de« .feiles 08 vor dem 

des Brenasioffzuleitungsstuizens als seitliche An?atze Einsatzblech 44 radial nach innen, iriu d :rch Onnungen 

des DruckguBstucks. 60 im Einsatzblech 44 in Axialrichtung durch, wird vom 
Vorzugsweise ist vorgesehen. daB die Fuhrungskana- 25 Verbrennungsluftgeblaserad 20 dann zwischen dem 

le fflr die aufzuheizende Frischluft zwischen der Einsatzblech 44 und der schaufeltragenden Scheibe 62 

Auflenflache des DruckguBstQcks und der Innenflache des Ve-brennungslufigeblaserades 20 radial nach auQen 

des auf das DruckguBstGck aufgesetzten Mantels gefordert und dann in einem Ringraum zwischen der 

angeordnet sind. Der Mantel kann dann wegen seiner Blechkappe 50 und dem Einsatzblech 46 langs an diesem 

verhahmsmaBig geringen Temperaturbeanspruchung 30 befestigter LuftJeitbteche 64 wieder schrag nach innen 

z.B. aus Kunststoff bestehea Bei dieser Anordnung zur Ringduse 54 ge|eiteL 

konnen die Fuhrungskanale fur die Frischluft praktisch In die Vorkammer 32 ist eine Zundkerzeneinrichtung 

von einem zusammenhangenden Ringraum an dc 66 eingesetzU mittels derer das Verbrennungsluft- 

AuBenseite des DruckguBstucks gebildet sein. Brennstoffgemisch in der Verbrennungskammer 30 

Die Erfindung wird im folgenden anhand schemati- 33 gezundet wird. 

scher Zeichnungen an einem Ausfflhrungsbeispie! noch An dem Einsatzblech 46 ist noch ein weiterer 

nahererlautert-Eszeigt Blecheinsatz 68 angeschweiBt, der sich zunachst langs 

F i g. I einen Langsschnitl durch ein erfindungsgema- des Innenmantels des DruckguBstQcks 28 erstreckt und 

Bes Heizgerat langs dessen Achse, dann auf der der Blechkappe 50 abgewandten Seite der 

Fig. 2 einen Querschnitt durch das Heizgerat gemaB 40 Brennkammer 30 trichterformig eingezogcn Der 

Fig 1 nach der Linie IMI durch dessen Abgasstutzen. Blecheinsatz 68, das Biechteil 46 und die Stimseite 52 

um j der Blechkappe 50 bilden dabei eine die Brennkammer 

Fi g. 3 einen Querschnitt nach der Linie fll-JII durch eiuschlieBende warmefeste Umgrenzung. 

das Heizgerat gemaB F i g. 1 durch dessen Vorkammer. An dcr trichterfarmigen Einschnurung 70 ist em 

Bei dem dargestellten Heizgerat 10 silzt an der einen 45 ebenfalls aus hilzefestem Blech gefertigtes Flammrohr 

slirnseitigen Abtriebswellc 14 eines Elektromolors 12 72 aufgeschoben und angeschweiBt. welches mehrere 

ein kuge ! schalenf6rmig als Radirl- und Diagonalrad sich in Langsrichtung parallel erstreckende Reihen von 

ausgebildetes Frischluftgeblase 16 und an der anderen Du.rchbrechungen 74 besitzt. die in parallelen Reihen 

slirnseitigen Abtriebswelle 18 ein sich radial erstrecken- gegeneinander auf Lucke versetzl angeordnet sind. 
des Verbrennungsluftgeblaserad 20. 50 Dieses Flammrohr 72 ragt in eine zylindnsche 

Das Aggregat aus dem Elektromotor 12, dem Kcrnbereichsaussparung 76 des DruckguBstucks 28 

Frischluftgeblase. 16 und dem Verbrennungsluflgeblase- hinein. die von den inneren indirekten Heizfiachen 38 

rad 20 ist von einern eine Kammer urn den Elektromotor des Warmctauschers 36 freigclassen wird. Das Flamm- 

bildenden Tragteil 22 gehalten, das uber drei Ober den rohr 72 halt dabei radialen Abstand gegenuber den 
Umfang verteilte Schraubbolzen 24 an einem End- 55 ; ndi ^ ten Heizflachen 38. Dadurch konnen die Abgase 

flansch 26 eines DruckguBstfickes 28 aus Silumin so sowohl zunachst axial durch das Flammrohr hindurch- 

starr angeschraubt isudafl die Achse des Elektromolors treten und dann langs dessen Umfang un?er Bestrei- 

12 mil der Achse des DruckguBstQcks 28 fluchtel. Dieses chung der inneren indirekten Heizfiachen 38 des 

DruckguOstOck 28 bildet als einhcilliches Bauteil sowohl Warmetauschers 36 zum Abgasfuhrungsstutzen 42 
die Brennkammer 30, die seitlich in diese Qbergehende 60 gelangen als auch zur Vermeidung von Resonanzer- 

Vorkammer 32, den schrag an dieser einmundenden scheinungen den Weg zum Abgasstutzen 42 unter 

Brcnnstoffzuleitungsstulzen 34, den in axialer Verlinge- Hindurchtritt durch die Durchbrechungen 74 abkOrzen. 

rung der Brennkammer 30 angeordneten Warriietau- Man erkennl, daB die sich jeweib axial erstreckenden 

scher 36 mitsaml seinen inneren indirekten Heizfiachen indirekten Heizfiachen 38 und 40 sich Obei* verschiedene 
38 und auBeren indirekten Heizfiachen 40 sowie den in 6$ Langen erstrecken. Die inneren indirekten Heizfiachen 

Richtung iUm Warmetauscher 36 gegenuber der 38 setzen erst hinter dem Abgasstutzen 42 an und 

Vorkammer 32 v<;rsetZten seitlidheri AbgasfOhrungi^ erstrecken sich von dort aus Qber die ganze Unge der 

stutzen 42. Ausspariing 76 (gegenuber dem Abgasstutzen haben die 
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indirektcil inheren Heizflaehen 38 jcdoch cine ctwas 
weilerc lirstrcckung in Riehfung zur BrCMlkammcr 30 
bis Obcr ilic halbe Breite des Abgasslulzens 42 hinaus), 
wahfCHd die auQeren indircktcn Heizflaehen 40 des 
Warmetauschers 36 bereits hinler der Vorkammer 32 5 
bzw. dieser gegeriGbef beteits l3ngs der Brenhkammcr 
30 einscuteh und stch ribch etwa um die Halfte des der 
Bfcnnkammcr 30 fernen abgeruridelen fcndes des 
DruckgulJstGcks 28 herumziehen. Eine vorziigsweise 
Gestalt <icf indirekten Heizflaehen ergibt sich aus den id 
Fig. 2 ulid 3; Ddttach werden die auGeren indirekten 
Heizflaehen 40 von Qbcr den Umfang des Warmctau- 
schers 3li aquidistant vcrteiltcn Langsrippcn gleichcr 
radialer Hdhc gcbildel. wahrend unter anderem aus 
formtcchnischcn GrOnden die inneren indirekten 15 
Heizflaehen 38 zwar auch von fiber den Umfang des 
Warmeliiuschers 36 aquidistant vcrteilten Langsrippcn 
.gcbildel s:nd 4 die jedech abwcehseM verschicdenc 
radialc Hone etwa im Vcrhaitnis I :2 haben. Wic aus 
Fig. I forncr crsichtlich is I, tritt der Abgasstulzcn 42 26 
durch dii2 SuOcrcn indirekten Heizflaehen 40 hindurch. 
Man crkcnnt fcrncr. daQ der Aufbau des Heizgcr3ts 10 
bis auf dessen seillichc Ansatze rotalionssvmmetrisch 
ausgcbildel ist 

Auf dlen Korpcr des DruckguOstflcks 28 1st cm 25 
umhullcndcr. cbenfalls rotalionssymmelrischer Mantel 
80 aus Kunslstoff aufgespannt, der es crmoglichi. daO 
die von dem Frischluflgeblase 40 durch einen axialen 
Ansaugstutzcn 82 am Mantel im wescnitichen im 
ganzen Umfang des DruckguBstucks 28 und damil auch 30 
die zwischen den Langsrippcn der auOeren indirekten- 
Heizflaehen 40 des Warmetauschers 36 abgctcilicn 
Langskanaie beaufschlagt und schliefllich am andcrcn 
axialen Ende durch einen Heizstutzen 84 wiederausiritL 
Die bciden Suitzen 82 und 84 sind dabei an gleich 35 
ausgebildctcn AbschluOkalotten 86 ausgcbildet. die 


zusammcn mil zwei Mantelhalbschakn 88 und 90 den 
Mantel 80 bilden. Die Zentricrung des Mantels crfolgt 
durch dessen Aufsctzung auf die ihn durchdringenden 
sciilichen Arisaize der Vorkammer 32 und des 
Abgasslulzens 42 des DruckguOsiucks 28, so daO mir 
hoch cine Verbindung der den Mantel bildcndcn 
Bauclemenle 86, 88 und 90 an den Slellcn 92 bzw. 94, 
beispielsweise jeweils millcls drci Schraubcn. vorgc- 
nommen zu werden brauchL Sclbstvcrstandlich sichl 
man noch gecignctc AbdichtungSrnaBnahmen von 
AuQcrdcm tr3gt die eine Haibschalc 88 des Mantels 
einen nicht dargeilellten clcklrischcn AnschluBtcil fflr 
den Elcktromotor !Z 

Das DruckguBstQck 28 bedarf nUr hoch verhaltnftma- 
Dig geringer Nachbcarbcitung, z. 6. zur Anbringung von 
Schraubgcwinden fOr die Schraubbolzcn 24 im Flansch 
26. Die mil dem Tragteii 22 mittclbar und unmiltelbar 
verbundenert Teile lassen stcli in der Dafslcllung der 
F i g. I cinfach gemeinsam von links In das DruckguB- 
stOck 28 cinschieben, und dann brauchl nur hoch der 
Mantel 60 aufgespannt zu werden. ZwcckmaOigcrweisc 
kann man zur Erlcichterung der Zentricrung des 
Mantels 80 auf dem DruckguOstQck 28 dessen seillichc 
AnsHtzc ctwas konisch gcstaltcn. 

Das beschriebene Heizgerat 10 laGt sich in einfachcr 
Weis*. z. B. mil Gummibandern und Lagern, an jeder 
mobile" Einhcit losbar befestigen und isl sowohl in 
horizontalcr.scnkrechlcr als auch beliebigerSchra*glage 
als autarkes Heizgerat voll betriebsfahig. AuDcr Kabcln 
und Obcrhilzungsschalter kann das Heizgerat 10 auBen 
glatl ausgebildet werden. Es l§0t sich fur den 
Elcktromotor 12 cin Kurzbaumotor verwenden. Zur 
Zundung wird eine GjuhzOndung in konventioneller 
Weisc eingesetzt; es kann jedoch auch eine Funkenzun- 
dung vorgesehen werden. 
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